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Forrngebende Anordnung fur Verpackungsmaschinen o.dgl. 

Die Erfindung bezieht sich allgemein auf Maschinen zur 
Hers tel lung von mit Blasen versehenem. Verpackungsma— 
terlal, insbesondere auf eine forrngebende Anordnung fur 
eine derartige Maschine, mit der sich eine Anzahl von 
geformten Schalen oder Blasen in einem Streifen aus 
einem thermoplastischen Harzfilm erzeugen laflt. 

Eine solche mit Blasen versehene Packung, auf die hier 
und spater Bezug genommen wird, ist a Is sogenannte Durch- 
schiebe-Packung bekannt und en thai t einen mit einer Anzahl 
von Vertiefungen versehenen thermoplastischen Harzfilm* 
Diese Vertiefungen konnen als Schalen oder Blasen bezeich- 
net werderi und dienen zur Aufnahme einer entsprechenden • 
Anzahl von zu verpackenden Gegens tanden. Sobald die Gegeh- 
stande In die Vertiefungen eingelegt sind, wird der ther- 
moplastische Harzstreifen mit einer Aluminiumf olie ver- 
klebt oder heiB versiegelt. Zur Entnahme eines Gegenstan- 
des aus der beschriebenen Packung braucht man nur die be- 
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treffende Blase in dem thermoplastischen Harzstreifen 
mit dem Finger einzudrucken, und der daruberliegende Ab- 
schnitt der Abdeckung reiBt auf . Derartige Packungen sind 
seit langerer Zeit handelsiiblich und werden hauptsachlich 
in der pharmazeutischen Industrie zum Verpacken von Pillei 
Tabletten, Medik amen t-K apse In oder anderer fester Stoffe 
oder Produkte beriutzt. 

Bekannte Verpackungsmaschinen zur Her stel lung solcher 
Blasenpackungen konnen grob in zwei Typen, bezogen auf 
die Blasenfqrm-Techhik, unterteilt werden: Die kontinu- 
ierliche Type und die intermittierende Type. 

Konventionelle Verpackungsmaschinen der kontinuierlichen 
Type enthalten eine formgebende Anordnung zur Herstellung 
der Blasen in dem thermoplastischen Harzstreifen, die aus 
einem synchron mit gleicher Umf angsgeschwindigkeit lau- 
fenden Trommelpaar besteht, von denen die eine Trommel 
positiv und die andere negativ gestaltet ist. Die nega- 
tive Trommel hat auf ihrem Umf ang mehrere radial nach 
innen gerichtete negative Matrizen, und die positive 
Trommel eine entsprechende Anzahl von radial nach auften 
vorstehenden positiveri Formelementen, und ferner ist eine 
Heizesinrichtung zum Beheizen entweder der negativen oder 
der positiven Trommel vorhanden. Wird ein thermoplastic 
scher Harzf ilm zwischeh den Trommel n hindurchgef ordert, 
wird er durch den Kontakt mit der aufgeheizten negativen 
oder positiven Trommel erweicht und sofort mit den end- 
gultig geformten Blasen* im Streifen versehen. 

Bei der konventionellen Verpackungsmaschine der inter- 
mi ttierenden Type besteht die formgebende Anordnung aus 
einem negativ/positiven Plattenpaar, welches so gelagert 
ist, daB es eine Relativbewegung nahe zueinander und 
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voneinander fort durchfiihren kann. Die negative Platte 
ist auf einer Oberflache mit einer Anzahl von vertieften 
Matrizen, und die positive Platte auf einer Oberflache 
mit einer entsprechenden Anzahl von vorstehenden Form- 
elementen versehen, welche in die entsprechenden Vertie— 
fuhgen eingreifen konnen, und eine Heizeinrichtung sorgt 
entweder fur die Beheizung der negativen oder der positives 
Platte. Wird ein Streifen eines thermoplastischen Harzfilms 
inte'rmittierend zwischen der negativen und der positiven 
Platte hindurchbewegt, so fuhren bei jedem Stillstand des 
Harzstreifens die negative und die positive Platte eine 
Relativbewegung aufeinander zu durch, wobei die negativen 
Matrizen die gegeniiberliegenden positiven Formelemente 
durch den thermoplastischen Harzstreifen hindurch auf- 
nehmen und dabei die endgiiltig geformten Blasen in dein 
Harzstreifen ausbiiden. 

Konventionelle Verpackungsmaschinen beider Typen haben 
also das gemeinsame Merkmal, daft die Blasen in einem ein- 
zigen Arbeitsgang geformt werden. Das heifit, an der Her— 
stellung der Blasen in dem thermopla"5tischen Harzstreifen 
ist nur ein Paar hegativer und positiver Formelemente 
beteiligt. 

Eine der fortschrittlichsten bekannten Verpackungsmaschi^ 
nen ist unabhangiCf von der oben beschriebenen Type fahig, 
in einen thermoplastischen Harzstreifen mit einer Dicke 
von 250 - 200 eine Blase mit einer minimalen Dicke von 
50 - 40 ^u einzuformen. Das heiflt, urn Blasen mit einer 
vorbestimmten oder gewiinschten Wanddicke herstellen zu 
konnen, braucht man einen thermoplastischen Harzfilm mit 
relativ grofter Dicke. Je dunner der urspriingliche thenfto- 
plastische Harzstreifen ist, desto dunner wird die Wand- 
dicke. der daraus erzeugten Blasen, und oftmals wird 
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AusschuB produziert. Wenn die Wanddicke irgendeiner Blase 
besonders diinn ausfalit, konnen nicht nur die Blasen 
leicht zerstort werden, beispielsweise beim Transport 
der mit Blasen versehenen Packung, sondern die darin ver- 
packten Produkte konnen durch eindringende Feuchtigkeit 
beschadigt werden. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine formgebende 
Anordnung fur Verpackungsmaschinen der oben genannten Art 
zu schaffen, die nicht auf die Verwendung relativ dicker 
thermoplastischer Harzfilme angewiesen ist, urn durchweg 
optimale Blasen zu erzeugen, die sich fur konventionelle 
Verpackungsmaschinen eignen. Eine Filmdicke von 150 - 200 ^u 
soli vollstandig ausreichen. 

Ein wesentliches Merkmal der Erf indu \g besteht darin, dafi 
die Herstellung der Blasen in zwei Stufen erfolgt. In der 
ersten Stufe werden in einen Streifen aus thermoplasti- * 
schem Harzfilm unter dera EinfluB eines liUf tdruckunter- 
schiedes die Blasen zunachst vorgeformt, wahrend der Harz- 
streifen beheizt und dadurch weich und verformbar wird, 
und in der zwei ten Stufe erhalten die vorgef ormten Blasen 
ihre gewiinschte oder vorbestimmte Form unter der Einwirkung 
eines Luf tdruckunterschiedes, wahrend der thermoplastische 
Harzstreifen noch einmal aufgeheizt und in einen weichen 
verformbaren Zustand gebracht wird* 

Die dabei benutzte erf indungsgemaBe formgebende Anordnung 
enthalt eine Vorform trommel mit einer Anzahl von in einern 
vorbestimmten Muster verteil ten radial nach innen gehen- 
•den vertieften Matrizen auf ihrer Umfangsoberflache, und 
eine Pertigtrommel, deren aufiere Umf angsoberf 1 ache mit 
radial nach innen gehenden vertieften Matrizen versehen 
ist, deren Anzahl den Matrizen in der Vorformtrommel 
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entspricht und die nach dem gleichen Muster verteilt 
sind. Die Vorform- und die Fertigtrommel sind in einem 
Abstand voneinander synchron und in der Weise drehbar 
gelagert, daB die vorgef ormten Blasen in dem thermoplasti— 
schen Harzstreifen, der kontinuierlich an der Vorform- 
trommel vorbeibewegt wird f anschlieBend autoraatisch in 
entsprechende Matrizen der Fertigtrommel eingreifen, wenn 
der Streifen die Fertigtrommel erreicht. 

Beide Trommeln besitzen separate Heizeinrichtungen zum 
Aufheizen und Erweichen des thermoplastischen Streifens. 

■* 

Nach einen anderen bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel der Er- 
findung gehort zur L : ormgebenden Anordnung ein plattenfor- 
miger Vorformblock, dessen eine Oberflache mit einer Anzahl 
von nach innen gehenden Matrizen in einem vorbestimmten 
Muster und mit einer Oberf lachenbearbeitung versehen ist, 
und ein plattenf ormiger Fertigblock, dessen eine Oberflache 
mit nach innen gehenden Matrizen versehen ist, deren Anzahl 1 
den Matrizen im Vorf Drmblock entspricht und die in dem 
gleichen Anordnung sn.uster verteilt sind. Der Vorformblock 
und der Fertigblock sind Seite an Seite nebeneinander an- 
geordnet und operativ PreBplatten zugeordnet, von denen 
jede den thermoplas cischen Harzstreifen auf beiden Seiten 
in Zusammenarbeit mit dem Vorform- oder Fertigblock er- 
fassen kann. Der thermoplastische Harzstreifen wird inter- 
mi ttierend durch Spalte zwischen dem Vorformblock und der 
zugeordneten PreBplatte hindurchbewegt, und bet jedem 
Stillstand des Harzstreif ens vollfiihren der Vorformblock. 
bzw* der Fertigblock und ihre zugeordnete PreBplatte eine 
annShernde Relativbewegung zueinander, um den Harzstreifen 
auf dessen beiden Seiten f estzuklemmen und dabei die Vor- 
bzw. Fertigbearbeitung durchzuf iihren. 
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Diese und andere Merkmale der Erfindung konnen der nach- 
folgenden Beschreibung beyorzugter Ausf iihrungsbeispiele 
der Erfindung unter Bezugnahme auf eine Zeichnurg ent- 
nommen werden. Darin zeigen: 



Fig* 1 eine perspektivische schematische Dar- 

stellung einer kontinuierlich arbeitenden 
Verpackungsmaschine zuir Her stel lung yon 
mit Blasen versehenen Packungen in Ver- 
bindung mit einem Ausf iihrungsbeispiel der 
Erfindung, 

Fig, 2 eine schematische perspektivische Dar- 

stellung einer inteirmittierend arbeitenden 
Verpackungsmaschine zur Herstellung von 
mit Blasen versehenen Packungen, die im 
JZusammenhang m it einem anderen Ausfiihrungs 
beispiel der Erfindung benutzt wird, 

Fig* 3 ein6 in der Maschine von Fig, 1 benutzte 
erf indungsgemaBe formgebende Anordnung, 

Fig. 4 einen Ausschnitt aus einer Vorformtrommel 
einer ahnlichen, gegeniiber Fig. 3 abgewan- 
delten formgebenden Anordnung, 

Fig. 5 eirien Schnitt durch. eine in Verbindung 

mit der Maschine von Fig. 2 benutzte er- 
f indungsgemaBe formgebende Anordnung, 
und 

Fig. 6 eine Modif izierung der formgebenden Anord- 
nung von Fig. 5. 

In Ubereinstimmung mit der Zeichnung sind in der nachfol 
genden Beschreibung gleiche Einzelheiten mit gleichen 
Bezugszahlen versehen. 

Die in Fig. 1 schematisch dargestellte kontinuierlich ar 
beitende Verpackungsmaschine arbeitet mit einem ersten 
Ausf iihrungsbeispiel einer erf indungsgemaBen formgebenden 
Anordnung X zusammen und enthalt eine Vorformtrommel PD 
sowie eine Fertigtrommel FD, die beide auf einem nicht 
dargestellten geeigneten Gestell in einem Abstand zuein— 
ander gelagert sind und synchron mit gleieher Umf angs— 
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geschwindigkeit umlaufen. Von einer abnehmbar in dem Ge- 
stell gelagerten Vorratsrolle 11 wird in Pf eilrichtung 
ein Streifen aus einem thermoplastischen Harzfilm 10 zu- 
nachst der formgebenden Anordnung X und von dort einer 
spater beschriebenen Produktf ulleinheit zugefiihrt. Der 
Streifen erreicht dabei zunachst die Vorf ormtrommel PD 
und dann die Fertigtrommel FD* 

Sobald der thermoplastische Harzfilm 10 die Fertigtrommel 
FD verlassen hat, besitzt er eine Anzahl von Blasen, die 
nach einem varbestimmten Muster angeordnet sind, wie es 
in gleicher Weise die Vorf ormtrommel PD und die Fertig- 
trommel FD enthalt^ Jede Blase wird durch einen konkaven 
oder in anderer Weise vertieften Abschnitt des thermo- 
plastischen Harzfilms 10 gebildet, der von dem Restabschnit t 
des Harzstreif ens einseitig heraussteht. 

In Fprderrichtung vor einer Produktf ulleinheit A befindet 
sich eine Trenneinheit B mit einer Messerwalze 12 und einer 
gummiplattierten Stiitzwalze 13, die in geeigneter Weise in 
dem Gestell gelagert und so positioniert sind, daB der 
thermoplastische Harzstreifen 10 zwischen ihnen hindurch- 
lauft und mit Reihen von Schlitzen oder Perforationen ver- 
sehen wirdj jede Reihe dient als Bruchlinie, an welcher 
die fertige Blasenpackung manuell abgebrochen werden kann. 

Ein Trichter 14 der Produktf ulleinheit A en thai t eine Menge 
der zu verpackenden Produkte, die mittels eines Vibrators 
15 in Richtung auf eine Anzahl von flexiblen Forderschlauchen 
bewegt werden, von denen jeder an einem Ende an eine ent- 
sprechende AuslaBof f nung des Trichters 14 angeschlossen ist* 
Eine am Maschinengestell drehbar gelagerte Ubertragerwalze 
17 erstreckt sich . in Achsrichtung quer uber den gesamten 
thermoplastischen Harzstreifen 10 und tragt an ihrem Umfang 
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eine Anzahl von Vertiefungen 17a, die nach dem gleichen 
Muster verteilt sind wie die Matrizen der Vorformtrommel PD 
und der Fertigtrommel FD. Die anderen Enden der Forder- 
schlauche 16 sind unmittelbar oberhalb der Ubertragerwalze 
17 zu einer Reihe zusammengef ant, und wenn sich die Uber- 
tragerwalze 17 im Gleichlauf mit der Vorschubbewegung des 
thermoplastischen Harzstreif ens 10 dreht, dann fallt durch 
Schwerkrafteinflufi eine Anzahl der Produkte durch die ver- 
schiedenen Forderschlauche 16 nach unten und wird sukzes- 
sive - jeweils ein Produkt in jeder Vertiefung 17a - von 
der Obertragerwalze 17 aufgenommen und anschlieflend in 
die Blasen des thermoplastischen Harzstreif ens 10 befor- 
dert, welcher unterhalb der Ubertragerwalze 17 durchlauft. 
Urn das Herausf alien einiger Produkte aus ihren Vertiefun- 
gen 17a wahrend des Ubertragerwalzen-Uralaufes urn annahernd 
180 zu verhindern, kann auf der Vorderseite ein nicht 
dargestelltes gekriimmtes Leitblech in der Nahe oder unter 
Beriihrung der Oberflache der Ubertragerwalze 17 verwendet 
werden . 

Nachdero jede Blase des thermoplastischen Harzstreifens 10 
in der Produktfulleinheit A mit je einem Produkt gefullt 
wurde, wird er durch eine Verschliefieinheit C hindurch 
einer Schneideinheit D zugefiihrt. 

Zur Verschliefieinheit gehoren je eine drehbar im Rahmen 
gelagerte Heizwalze 18, deren Umfang mit feinen Riefen 
versehen 1st, und eine darunter angeordnete Stiitzwalze 19. 
Unter Umschlingung der Heizwalze 18 vereinigt sich mit dem 
thermoplastischen Harzfilm 10 ein Abdeckfolienstreifen 20, 
beispielsweise eine Aluminiumfolie, die einer Vorrats- 
rolle 21 entnommen wird und heifl auf die Ruckseite des 
Harzfilms 10 aufgesiegelt wird, wahrend beide Streifen 
gemeinsam den Spalt zwischen den Rollen 18 und 19 durch- 
laufen. in diesem Augenblick werden die in den zugeordneten 
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Blasen des thermoplastischen Harzfilms 10 enthaltenen 
Produkte vollstandig in ihrer Blase verschlossen . 

Die das Produkt enthaltende und aus dem Film 10 und dem 
Streifen 20 bestehende bandformige Verpackung wird dann 
der Schneideinheit D zugefiihrt, die aus einer Schneid- 
trommel 22 und in einer in deren Nahe befindlichen gumml- 
bekleideten Walze 23 besteht; Trommel 22 und Walze -23 sind 
in Forderrichtung hinter der VerschlieBeinheit C drehbar 
im Rahmen gelagert. Fig* 1 laBt erkennen, daB die Schneid- 
einheit D aus dem Verpackungsstreif en einzelne Blasen- 
packungen P herstellt, von denen jede eine vorbestimmte 
Anzahl der verpackten Produkte enthalt und die nachein- 
ander durch Schwerkraf t auf ein Forderband E fallen, wel- 
ches sie an nachfolgende Verarbeitungsstationen heranfiihrt. 

Bel der vorstehend beschriebenen Ausfiihrung werden min— 
des tens die mit PD, FD, 12, 17, 18, 19 und 22 beschriebenen 
Walzen oder Trommeln elektrisch mittels eines Motors M iiber* 
ein Untersetzungsgetriebe R und dann iiber ein geeignetes 
Riemen- oder Kettengetriebe (nur teilweise in Verbindung 
mit Walze 19 dargestellt) so angetrieben, daB sie mit glei- 
cher Umf angsgeschwindigkeit umlaufen. Ferner sollten die 
Fertigtrommel FD und die Stiitzwalze 19 so gelagert sein, 
daB ein dazwischen befindlicher Abschnitt des thermoplasti- 
schen Harzfilms 10 horizontal verlauft. 

Die einer intermittierenden Verpackungsmaschine zugeord- 
nete formgebende Anordnung X von Fig. 2 enthalt einen 
Vorformblock PB mit PreBplatte 30 und einen Fertigbear- 
beitungsblock FB mit PreBplatte 31, deren Einzelheiten 
spater beschrieben werden. 
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Der von der Vorratsrolle 11 ablaufende ' theromplastische 
Harzfilm 10 wird in Pfeilrichtung und intermittierend durch 
den zwischen; dem Vorformblock PB und seiner Prefiplatte 30 
und dem Fertigbearbeitungsblock FD und seiner Preftplatte 
31 vorhandenen Spalt hindurchbewegt , und die intermittie- 
rende Bewegung wird durch einen Streifen-Zugmechanismus F 
hervorgerufen, den wir jetzt naher beschreiben werden. 

Zu dem Streifenzugmechanismus F gehort ein in seitlichen 
Fuhrungen parallel zum thermoplastischen Harzfilm 10 ver- 
schiebbar gefiihrter Querbalken 34,' der uber eine Koppel- 
stange 33 so mit einer rotierenden Scheibe 32 verbunden 
1st, welche ihrerseits von einem Elektromotor M uber ein 
Un terse tzungsgetriebe R rotierend angetrieben wird, daB 
diese Rotationsbewegung in eine hin- und hergehende Be- 
wegung umgesetzt wird. Die seitlichen Fuhrungen 36 sind 
an zum Rahmen gehorigen Klotzen 37 befestigt. Weil samt- 
liche im transportierten Harzfilm 10 vorhandenen Blasen 
nach unten hervorstehen, 1st der Querbalken 34 so geformt, 
daB er den Harzfilm 10 an beiden Endabschnitten stutzt, 
wahrend die Mittelabschnitte uber die Hohe jeder Blase 
hinaus ausgespart sind. in einem zwischen dem thermo- 
plastischen Harzfilm 10 und einem Stutzbalken 38, der an 
beiden Enden mit dem Querbalken 34 verbunden oder in an- 
derer Weise integral an die sen angeformt ist, gebildeten 
Zwischenraum befindet sich eine Preflleiste 39, die an 
beiden Enden zum Kontakt mit den Seitenabschnitten des 
Harzfilms ausgebildet und bis in die Nahe des Harzfilms 10 
absenkbar ist. Die Balken 34 und 38 bilden eine Einheit, 
die zwischen einer in Fig. 2 dargestell ten ersten Position 
und einer zweiten Position parallel zur Forderrichtung 
des Harzfilms 10 hin- und herbewegbar ist. Fur eine voll- 
standige Hin- und Herbewegung dieser aus den Balken 34 
und 38 bestehenden Einheit ist eine vollstandige 360°- 
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Umdrehung der Scheibe 3 2 notwendig. 

Wenn die Einheit 34/38 von ihrer dargestellten ersten 
Position in ihre zweite Position bewegt wird, dann wird 
eine Kolbenstange 40a eines auf dem Stutzbalken 38 mon- 
tierten hydraulischen Arbeitszylinders 40 in Richtung 
auf den Harzstreifen 10 ausgefahren, urn den Harzstreifen 
10 zwischen PreBleiste 39 und Querbalken 34 einzuklemmen. 
Wenn die Einheit 34/38 von ihrer zweiten in ihre erste 
Stellung zuruckbewegt wird, wird die PreBleiste 39 an'ge- 
hoben und gibt an ihren beiden Enden den Harzstreifen 10 
frei. Auf diese Weise wird der Harzstreifen 10 bei jedem 
360°-UnilaUf der Scheibe 32 intermittierend transportiert. - 

Anstelle der ijbertragungswalze der Maschine von Pig. 1 
besitzt die Produktfulleinheit A der Maschine von Fig. 2 
einen mit einer Anzahl von durchgehenden Lochern (nicht 
dargestellt) versehenen langlichen Block 17«, dessen Locher 
mit flexiblen Forderschlauchen 16 in Verbindung stehen. 
Der langliche Block IV ist so gelagert, dafl eine Flache 
desselben unter Kontakt auf der Ruckseite des thermoplasti- 
schen Harzfilms 10 entlanggleitet. 

In Forderrichtung folgt der Produktfulleinheit A eine 
Siegeleinheit C, dann eine Roulettiereinheit B und schlieB- 
lich der bereits erw'ahnte Streif enzugmechanismus F. Eine 
zur Siegeleinheit C gehorige Heizplatte 41 besitzt eine 
dem thermoplastischen Harzstreifen 10 zugekehrte fein 
geriefte Oberf lache und ferner eine bewegliche Stiitz- 
platte 42. Die Roulettiereinheit B besitzt eine Stutz- 
platte 43 und eine Roulettierplatte 44, und in ahnlicher 
Weise besitzt eine Schneideinhei t D eine Stutzplatte 45 
und eine bewegliche Schneidplatte 46. 
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Die Platten 30, 31, 41, 43 und 45 sind fest am Maschinen- 
rahmen angebracht und so ausgerichtet , daB ihre eine 
Oberflache, welche dem thermoplastischen Harzstreifen 10 
zugekehrt 1st, in der gleichen Ebene wie die der benach- 
barten Platte liegt, wahrend die anderen Platten PB, FB, 
42, 44 und 46 alle gegeniiber dem Harzstreifen 10 heran- 
und wegbewegbar sind* Zu diesem Zwecke besitzt jede der 
beweglichen Platten PB, FB, 42, 44 und 46 einen Arbeits- 
zylinder, von denen nur ein einziger Arbeitszylinder 4 7 
dargestellt ist. Alternativ dazu kann auctv jeweils ein 
Zylinder fur .die Platten PB und FB, ein weiterer fur die 
Platten 42 und 44 und ein dritter fur die Platte 46 vor- 
gesehen sein. In jedem Palle arbeiten diese Zylinder 47 
synchron, so daB die Platten PB, FB, 42, 44 und 46 alle 
dicht an den thermoplastischen Harzstreifen 10 herange- 
bracht werden, wenn die Balken 34 und 36 von ihrer zweiten 
in ihre erste Position bewegt werden, und die Platten wer- 
den vom Harzstreifen 10 fortbewegt, kurz bevor die Bewegung 
der Balken 34 und 38 von ihrer ersten in Richtung auf ihre 
zweite Position erfolgt oder in Abhangigkeit vom Absenken 
der PreBleiste 39. Die fertig aus dem Streifen herausge- 
trennten Einzelpackungen P werden auf einem Forderband E 
abtransportiert, und es verbleibt ein gitterartiger Rest 
des thermoplastischen Harzstreifens, der auf einer in Fig,2 
rechts oben dargestellten Aufwickelrolle gespeichert wird. 

Nachfolgend werden die f ormgebenden Anordnungen , die fur 
den Einsatz in den Maschinen gemafi Fig. 1 oder 2 geeignet 
sind, einzeln beschrieben. 

Die Vorformtrommel PD hat in einer Axialbohrung 51 gemaB 
Fig. 3 eine Heizpatrone 50, Zweck wird spater beschrieben. 
AuBerdem ist der gesamte Umfang der Vorformtrommel PD mit 
Reihen von radial nach innen gerichteten Mulden bzw. 
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Matrizen 52 besetzt, die sich liber den Umfang erstrecken- 
den Reihen besitzen gleiche Abstande voneinander, und die 
Matrizen jeder Reihe haben ebenfalls gleichen Abstand 
in Achsrichtung der Trommel PD bzw. in Querrichtung des 
thermoplastischen Harzstreifens 10. 

Ferner besitzt die Vorformtrommel PD eine Reihe von achs- 
parallelen Blindbohrungen 53, deren offene Enden in eine 
Stirnflache der Trommel einmunden und dort in gleich— 
maBigen Abstanden von der Trommelachse auf einem Kreis 
verteilt sind. Die einzelnen Reihen der Matrizen 52 sind 
durch Radialkanale 54 mit ihrer zugeordneten Blindbohrung 
53 verbunden. 

Urn die offenen Enden der Blindbohrungen 53 sukzessive 
mit einer nicht dargesteliten Vakuumquelle , beispielsweise 
einer Saugpumpe verbinden zu konnen, befindet sich nahe 
der Stirnflache der Vorformtrommel PD,"wo die Blindboh- 
rungen 53 munden, ein Kurvenstuck 55, das im Bereich der 
Bewegungsbahn der offenen Enden der Blindbohrungen 53 eine 
nicht dargestellte gekrummte Nut besitzt und seinerseits 
mittels einer Rohrleitung 56 an eine geeignete Vakuum- 
quelle angeschlossen ist. Die genutete Oberflache des 
Kur ven s tiicke s 55 gleitet unter einer Vorspannung auf der 
benachbarteh Stirnflache der Vorl ormtrommel PD. Die tat-«- 
sachiiche Lange der Nut in dem Kurvenstiick 55 entspricht 
dem Umf angsabschnitt der Trommel PD, welcher von dem ther*- 
moplastischen Harzstreifen 10 umschlungen wird, und diese 

Lange ist so bemessen, daB mindestens ein Sektor von 90° 

auf? • 
des Kreises, 7 dem die offenen Enden der Blindbohrungen 53. 

liegen, xiberdeckt ist. 

Umf angsmaftig ist das Kurvenstuck 55 gegeniiber der Vor- 
formtrommel PD so positioniert, daB die von dem trans— 
portierten thermoplastischen Harzstreifen 10 uberdeckten 
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Matrizen 52 in der Trommel iiber die Nut des KurvenstUckes 
55 und die Rphrleitung 56 (Fig. 1) immer gerade an die 
Vakutimquelle angeschlossen sind. 

Die Fertigtrommel FD 1st Mhnlich der Vorformtrommel PD 
konstruiert, und aus Grunden der Vereinf achung sind ent- 
sprechende Bauelemente durch ein Apostroph gekennzeichnet . 
Zu beachten 1st lediglich, daB die Fertigtrommel FD keine 
interne Heizpatrone 50 wie die Vorformtrommel besitzt, 
statt dessen gemaB Fig. l jedoch extern beheizt wird, und 
dafl die Tiefe der Matrizen 52« in der Fertigtrommel FD 
etwa zweimal so groB ist wie die Matrizentief e der Vor- 
formtrommel PD, wahrend jedoch Form und Flache der Offnung 
jeder Matrize 52 und 52 • die gleiche sind. 

Sobald im Betrieb der vorbei transportierte thermoplasti- 
sche Harzstreifen 10 die zuvor beschriebene formgebende 
Anordnung im Umf angsbereich der Vorformtrommel PD beruhrt, 
wird er durch deren eingebaute Heizpatrone 50 auf bei- 
spielsweise 140° C aufgeheizt. Der die Trommel direkt be- 
riihrende thermoplastische Kunstharzstreifen wird zu einem 
plastischen Zustand erweicht, jedoch mit Ausnahme der Ab- 
schnitte, welche im wesentlichen die einzelnen Matrizen 
52 der Vorformtrommel PD uberdecken, well die se Filmab- 
schnitte, bevor sie den Boden der Matrizen 52 beruhren, 
nicht so von der Temperatur der Vorformtrommel beeinfluBt 
werden wie die Randabschnitte, welche durch direkten Kon- 
talct mit dem Umf ang der Trommel aufgeheizt werden. 

Diejenigen Abschnitte, des Harzstreifens 10, welche die 
einzelnen Matrizen 52 uberdecken, werden in Richtung auf 
die Matrizen durch einen Dif f erentialdruck angezogen, der 
durch den angelegten Unterdruck erzeugt wird. Dadurch 
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deformieren sich diese Abschnitte in Richtung auf den 
Boden der entsprechenden Matrizen, wahrend ein direkt auf 
der Umf angsoberf lache der Trommel PD aufliegender Abschnitt 
10a des Harzstreif ens 10 mehr in die Lange gezogen wird 
als die in den Matrizen verschwindenden Streif enabschnitte. 
Gemafi Fig. 3 legt sich jeder der nach innen gezogenen Ab- 
schnitte 10b aauber an die Wande seiner zugeordneten Ma- 
trize 52 an. 

Man kann daraus entnehmen, daft jeder Abschnitt 10b des 
Harzstreif ens 10 eine grofiere Dicke behalt als die ubrigen 
Abschnitte des Harzstreif ens 10. Wiirde man ohne Benutzung 
der Vorformtrommel den Harzstreifen sofort dem Fertig- 
stellungsprozeB unterziehen, dann ware die Dicke der Ab- 
schnitte 10b gleich oder kleiner als die der restlichen 
Streif enabschnitte, und dies ist unerwunscht. 

Der die Vorformtrommel PD verlassende thermoplastische 
Harzstreifen 10 besitzt vorgeformte Blasen 10c, welche 
anschlieftend auf der Fertigtrommel FD ihre endgiiltige 
oder vorbestimmte Form erhalten, welehe der Form der vor- 
geformten Blasen ahnlich ist. Der Aufbau der Fertigtrommel 
FD ist ahnlich der Vorformtrommel PD mit Ausnahme der 
Matrizentiefe, die Matrizen 52 f der Fertigtrommel FD sind 
namlich etwa zweimal so tief wie die Matrizen 52 der Vor- 
formtrommel PD, und auBerdem besitzt die Fertigtrommel 
eirie aufiere Beheizung 5 7, die vorzugsweise als Infrarot- 
Strahler ausgebildet und so angeordnet ist, daB er seine 
fernen Inf rarot-Strahlen auf den Abschnitt der Fertig- 
trommel FD richtet, der den vorgeformten Harzstreifen 10 
mit deh vorgeformten Blasen 10c beruhrt. 

Beim Fertigstellungs-ProzeB wird also der thermoplastische 
Harzstreifen mit seinen in die entsprechenden Matrizen 52 r 
eingreif enden vorgeformten Blasen 10c durch die von der 
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Heizeinrichtung 57 ausgesandten ferner Inf rarot-S trahlen 
gleichmaBig aufgeheizt. Dann werden die Bodenabschni tte 
samtlicher vorgeformter Blasen 10c unter radialer Verlan- 
gerung nach aufien in die zugeordneten Hatrizen 52 • der 
Fertigtrommel PD eingesaugt. Diesgeschieht durch den von 
der bereits beschriebenen Vakuumquelle in den Matrizen 
52' erzeugten Unterdruck, da diese durch die nicht dar- 
gestellte Nut im Kurvens tuck 55' und die Rohrleitung 56 • 
an die Vakuumquelle angeschlossen sind, welche die gleiche 
sein kann wie sie fiir die Vorformtrommel PD benutzt wird. 

Sobald der Harzstreifen 10 mit seinen vollstandig geform- 
ten Blasen die Fertigtrommel FD verlassen hat, erhalten 
die Blasen lOd ihre endgultige Form im Kontakt mit der 
Umf angsluf t. 

In einer Reihe von Experimenten des Erfinders ergaben sich 
an einem Streifen aus Polyvinylchlorid mit einer Dicke 
von 130 yU folgende tabellarisch aufgefiihrte Dimensionen 
fur die vorgeformten Blasen 10b und die fertigen Blasen 
lOd: 



Mafle de r vorgeformten Blasen MaBe der fertigen Blasen 

Wanddicke: 70 - 80^u Wanddicke: 60 - 70^ 

Bodendicke: l 30 ,/ u Bodendicke: 50 - 60.u 

Dicke bei 10a:. 100 -120^u Dicke bei 10a: 90 -100/U 

Die Tabelle zeigt, daB die fertigen Blasen lOd an alien 
Punk ten im wesentlichen gleiche Dicke aufweisen. 

Wenn beim FertigstellungsprozeB der thermoplastische Harz- 
streifen 10 mit den vorgeformten Blasen 10c die Fertig- 
trommel FD beruhrt und dabei mit seinen vorgeformten 
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Blasen 10c durch die Heizeinrichtung 5 7 beheizt wird, 
dann beruhren die Wandabschnitte jeder vorgeformten Blase 
10c zuerst die Wandabschnitte der zugeordneten Matrize 5 2 
Dabei findet ein Warmeaustausch statt, und die Temperatur 
des Wandabschnittes der betreffenden vorgeformten Blase 
10c sinkt, wahrend die Temperatur im Bodenabschnitt der 
vorgeformten Blase 10c erhalten bleibt, da eine weitere 
Aufheizung durch die Heizeinrichtung 57 erfolgt. Ein ahn- 
licher Warmeaustausch findet am Restabschnitt 10a des 
Harzstreifens auBerhalb der vorgeformten Blase 10c statt ♦ 
Dies hat zur Folge, daB wahrend des Fertigstellungspro- 
zess.es nur die Bodenabschnitte der einzelnen vorgeformten 
Blasen wesentlich radial nach aufien verlangert werden, 
.dadurch reduziert sich ihre Dicke auf einen Wert, der 
etwa gleich oder etwas- kleiner als die Wanddicke der an- 
schlieBend f ertiggestellten Blasen lOd ist. 

Die einzelnen Matrizen 52 der Vor form trommel PD konnen 
gemaB Pig„ 4 geformt sein. Die Matrize 52a von Fig. 4 ist 
ah ihrem Bodenabschnitt radial nach auBen konvex, so daB 
ein vorstehendejr Abschnitt 52b mit relativ groBem Abrun- 
dungsradius gebildet wird. Verwendet man eine solche 
Vor form trommel PD mit Matrizen 52a gemaB Fig. 4, dann 
sollte man keine interne Heizpatrone 50, sondern eine 
auBere Heizeinrichtung, ahnlich der Heizeinrichtung 57 
verwenden, auch in ahnlicher Anordnung. Der Grund liegt 
darin, daB jeder der vorstehenden Abschnitte 52b der ein- 
zelnen Matrizen 52a das Zentrum der anschlieBend vorge- 
formten Blase 10b abkuhlt, sobaid es zur Beruhrung kommt.. 
Durch die auBere Heizquelle wiirde namlich der Mittelab- • 
schnitt jeder vorgeformten Blase besonders erweicht, und 
die daraus resultierenden vorgeformten Blasen wanen am 
Boden .besonders diinnwandig, wenn nicht die vorstehenden 
Abschnitte 52b vorhanden waren. Bei der Anordnung gemaB 
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Fig. 4 passier.t jedoch nichts, well die vorstehenden Ab- 
schnitte 52b den besonders gefahrdeten Mit telabschnitt 
der vorgeformten Blasen bis auf eine Temperatur abkiihlen, 
die niedriger liegt als im darumliegenden Bereich, der 
keinen Kontakt mit der Matrizenwand und der Umf angsf lache 
der Trommel PD hat. 

Zur Durchfiihrung dieses Effektes sind mindestens zwei Saug 
kanale 54a und 54b notwendig, die beide mit der gleichen 
Blindbohrung 53 verbunden sind und bei 52c in die betref- 
fende Matrize 52a einmiinden. Vorzugsweise verse tzt man die 
Mundungen der beiden Kanale 54a und 54b auf dem ringfor* 
migen Boden 52c der Matrize 52a urn 180° gegeneinander . 

Vorzugsweise liegt die hochste Stelle des vorstehenden 
Abschnxttes 52b jeder Matrize 52a unterhalb der Umfangs- 
oberf lache der Vorformtrommel PD, und noch bevorzugter 
etwa um die halbe Tiefe der Matrize 52a darunter, wobei 
die Matrizentiefe als Abstand zwigchen dem ringformigen 
Boden 52c und der Umf angsf lache der Trommel PD definiert 
1st. Der Abrundurigs radius des vorstehenden Abschnittes 52b 
ist vorzugsweise so gewahlt, daB die Gesamtoberf lache der 
Matrize 52a im wesentlichen der Gesamtoberf lache der Ma- 
trize 52« der Fer tig trommel FD gemafl Fig. 3 entspricht. 

Anstelle einer zentralen Heizpatrone 50 kann man auch meh- 
rere kleinere Heizpatronen umfangsmaflig iiber die Vorform- 
trommel PD verteilen, die in Pig. 3 mit unterbrochenen 
Kreisen angedeutet ist. In diesem Falle konnte man die 
einzelnen Heizelemente bei der Rotation der Vorformtrommel 
PD iiber Schleifringe mit Strom versor gen. 

Fig. 5 zeigt die formgebende Anordnung, die sich mit Vor- 
teil fur die in Fig. 2 dargestellte Maschine eignet. Der 
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Vorformblock PB 1st hier eine starre Platte, deren eine 
Oberflache mit einer Anzahl von Reihen von vertieften 
Matrizen 60 versehen ist. Aus Griinden der Vereinf achung 
1st in Fig. 5 nur eine Reihe mit drei Matrizen dargestellt. 
Diese Matrizen 60 stehen uber Entliif tungskanale 61 sowie 
eine Blindbohrung 62 mit der freien Atmosphare in Verbin- 
dung. An das offene Ende jeder Blindbohrung kann, muB 
jedoch nicht eine geeignete, nicht dargestellte Rohrver- 
bindung angeschlossen sein. Mehrere Heizpatronen 63 sind 
in den Vorformblock PB eingebettet oder sonstwie einge- 
setzt. Wie in Verbindung mit Fig. 2 beschrieben, ist der 
Vorformblock PB so eingebaut, daB er sich gegenUber seiner 
zugeordneten PreBplatte 30 nahe heran und fortbewegen laBt. 

Die PreBplatte 30 besitzt auf ihrer Unterseite eine mit 
rechteckig angesetzten Wanden versehene Ausnehmung 30a, 
welche den Matrizen 60 des Vorformblockes PB gegeniiber- 
liegt. Mittels einer in die Ausnehmung 30a einmUndenden 
Rohrleitung 63 ist diese Ausnehmung an eine geeignete Druck- 
luftguelle anschlieBbar . 

Der Fertigbearbeitungsblock FB entspricht, mit Ausnahme 
seiner PreBplatte 31, im wesentlichen dem zuvor beschrie- 
benen Vorformblock, und gleiche Bauelemente sind aus diesem 
Grunde einfach mit einem Apostroph bezeichnet. Ein wesent- 
licher Unterschied des Fertigbearbeitungsblockes PB besteht 
darin, daB die Heizpatronen 63 » hier in die PreBplatte 31 
eingebettet oder in anderer Weise eingesetzt sind. 

Wenn sich gemaB Fig. 5 der Vorformblock PB und der Fertig- 
bearbeitungsblock FB nahe an ihre zugeordneten PreBplatten 
30 bzw. 31 heranbewegen, dann werden ihre Ausnehmungen 30a 
bzw. 30a • im wesentlichen hermetisch abgedichtet, und so-- 
bald anschlieBend Druckluf t an die Ausnehmungen angelegt 
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wird, entstehen entweder vorgeformte Blasen 10b oder fer- 
tige Blasen lOd im thermoplastischen Harzstreif en 10. 
Statt an die AuBenatmosphare konnen die Blindbohrungen 62 
una 62' iiber eine geeignete Leitung an eine gemeinsame 
Vakuumquelle angeschlossen sein, beispielsweise an eine 
Vakuuropumpe. In diesem Palle konnen die Bohrungeri 30b und 
30b» mit ihren zugeordneten Rohrleitungen 63 und 63 • ent- 
f alien, und die Blocke PB und PB mussen nicht beweglich 
sein. AuBerdem kann de'r Pertigbearbeitungsblock PB, wie 
durch unterbrochene Kreise angedeutet, mit mehreren Kuhl- 
wasserkanSlen yersehen sein, urn durch forcierte Kiihlung 
des Pertigbearbeitungsblockes PB die Wanddickenreduzierung 
am Boden jeder vorgeformten Blase wahrend des Fertigstel- 
lungsprozesses zu erleichtern. 

Was bezUglich der Matrizen 52 und 52' von Pig. 3 und der 
davon abhangigen Blasenbildung dort gesagt wurde, kann in 
gleicher Weise auch auf die Matrizen 60 und 60 • von Fig. 5 
iibertragen werden. 

Pig.6zeigt eine Abwandlung des Vorformblockes PB gegen- 
uber der forragebenden Anordnung von Pig. 5, und der Unter- 
schied liegt darin, daB die Matrizen 60 hier einen vorste- 
henden Abschnitt 60a besitzen und durch mindes tens zwei 
EntluftungskanSle 61a, 61b und eine gemeinsame Blindboh- 
rung 62 an eine Vakuumquelle anschlieBbar sind. Das Aus- 
fuhrungsbeispiel von Pig. 6 entspricht dem Ausflihrungsbei- 
spiel von Fig. 4 fur die Trommelbauweise. Zu bemerken ist, 
daB bei Verwendung des Vorformblockes PB von Pig. 6 die 
PreBplatte 30- eingebettete Heizpatronen 63a besitzen 
sollte. Die GrUnde sind die gleichen wie in bezug auf die 
Vorformtrommel PB von Pig. 4 beschrieben. 
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Der Er finder hat mit einer Anzahl von Versuchen nachge- 
wiesen, daB bei Verwendung eines Vorf ormblockes PB gemaB 
Fig. 6 und eines Fertigbearbeitungsblockes FB von Fig. 5 
die vorgeformten Blasen 10c eine Jcleinste Wanddicke von 
130^u und die entsprechendeh fertigen Blasen lOd eine 
kleinste Wanddicke von 50 bis 60^u aufwiesen, gegemiber 
einer urspriinglichen Dicke des thermoplastischen Harz- 
streifens aus Polyvinylchlorid von 130^u. Das erzielte 
•Ergebnis ist vergleichbar mit dem bei Verwendung eines 
thermoplastischen Harzstred 
ventioxiellen Vorrichtungen, 



thermoplastischen Harzstreif ens von 200^u Dicke in kon- 



Selbstverstandlich beschrankt sich die Erfindung nicht auf 
die vorstehend beschriebenen Ausf uhrungsbeispiele, viel- 
mehr sind im Rahmen der .Erf indung weitere Anderungen und 
Modif ikationen durchaus moglich. 

Zusammengef aBt betrifft die Erfindung eine formgebende 
Anordnung zur Verwendung in einer Verpackungsmaschine zur 
Herstellung von Blasenpackungen, mittels der eine Anzahl 
von Blasen in einem Streifen aus einem thermoplastischen 
Harzfilm eingeformt werden, welcher Bestandteil einer Bla- 
senpackung ist. Zu der formgebenden Anordnung gehort ein 
mit einer Anzahl von vorformenden Vertiefungen versehener 
Vorformkorper und ein mit einer entsprechenden Anzahl van- 
fertigstellenden Vertiefungen, die in dem gleichen Muster 
angeqrdnet sind wie die vorformenden Vertiefungen, ver- 
sehener Fertigstellkorper * Der thermoplastische Harzstrei- 
fen wird zuerst in Verbindung mit dem Vorformkorper einem 
VorformprozeB unterworfen und durchlauf t dann in Verbindung 
mit dem Fertigstellkorper einen abschlieBenden Formgebungs- 
prozeB, urn auf diese Weise eine ubermaBige und zu schnelle 
Reduzierung der Wanddicke zu vermeiden, welcheman sonst 
bei einigen der f ertiggestellten Blasen beobachten kann. 
Es wird auch ein Verfahren zur Durchfuhrung dieser Maflnah- 
men . beschrieben . 
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Anspruche 

(l^ Formgebende Anordnung fur eine Masehine zur Herstel- 
lung von mit Blasen versehenem Verpackungsmaterial , ins- 
besondere eines mehrere Blasen entjial tenden thermoplasti- 
schen Harzfiimes, gekennzeichnet dUrch ein mit einer 
Ahzahl von vorformenden Matrizen (52; 60) versehenes 
erstes starres .Gestell (PD); eine den uber die verfor- 
menden Matrizen hinweg tran sportier ten Harzfilm (10) in 
einen weichen biegsamen Zustand aufheizende Heizeinrich- 
tung (50; 63); eine Einrichtung, mittels der die vorfor- 
menden Matrizen UberdecJcende Abschnitte des Harzfiimes 
mit vorgeformten Blasen (10b), die in zugeordneten Matri- 
zen sitzen, versehen werden und der Restabschnitt des 
Harzfiimes wesentlich gelangt wird; ein mit einer Anzahl 
von Pertigmatrizen (52-; 60'), die nach dem gleichen 
Muster angeordnet sind wie die vorformenden Matrizen, 
versehenes zweites starres Gestell (PD); eine den mit 
den vorgeformten Blasen versehenen Harzfilm aufheizende 
Heizeinrichtung; und durch Einrichtuhgen, mittels der die 
in ihren jeweiligen Pertigmatrizen (52«; 60') sitzenden 
vorgeformten Blasen (10b) im beheizten Zustand so defor- 

miert werden, daB deren Boden radial nach auflen verlangert 

werden. • 

'2. Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dan das erste und das zweite starre Gestell als in einem 
Abstand voneinander in gleicher Richtung drehbar gelagerte 
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Vorform trommel (PD) und Fertigtrommel (FD) ausgebildet 
sind, welche die vorf ormenden Matrizen (52) bzw. die 
Fertigmatrizen (52 f ) auf ihrem jeweiligen Umfang ent- 
halten. 

3. Anordnung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
daft jede der vorformenden Matrizen (52) etwa die halbe 
Tiefe einer Fertigmatrize (52 f ) aufweist. 

4. Anordnung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
daft die zuerst genannte Heizeinrichtung (50) an der Vor- 
formtrommel (PD) angeordnet und die an zweiter Steile 
genannte Heizeinrichtung in der Lage ist, feme Infrarot- 
Strahlen abzustrahlen und auBerhalb der Fertigtrommel (FD) 
und in deren Nahe angeordnet ist. 

5. Anordnung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB die zuerst und die zuletzt genannte Heizeinrichtung 
so ausgebildet sind, daB sie feme Inf rarot-S trahlen ab- 
strahlen und auBerhalb sowie in der Nahe der Vorformtrommel 
(PD) bzw. der Fertigtrommel (FD) angeordnet sind. 

6. Anordnung .nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 
daB jede der vorformenden Matrizen (z.B. 52a) einen aus 
ihrem Boden radial nach auBen hervorstehenden Abschnitt 
(/z.B* 52b) besitzt, welcher eine Klihlung im Mittelbereich 
jenes Abschnittes des thermoplastischen Harzstreif ens (10) 
bewirkt, welcher anschlieBend in eine vorgeformte Blase 
(10b) umgewandelt wird (Fig. 4). 

7. Anordnung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
daB der vorstehende Abschnitt (52b) mit einem relativ 
grofien Radius abgerundet ist, und daB seine hochste Steile 
wesentlich unterhalb der durch die Umf angsoberf lache der 
Vorformtrommel (PD) gebildeten Ebene liegt. 
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8. Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 

daB das erste und das zweite starre Gestell je als platten- 
formiger Vorformblock bzw. Fertigbearbeitungsblock (PB;FB) 
ausgebildet sind, daB oberhalb derselben je eine PreBplatte 
(30 bzw. 31) angeordnet 1st, und Vorformblock und Fertig- 
bearbeitungsblock auf ihrer der jeweiligen PreBplatte 
zugeordneten Oberflache mit Vorform-Matrizen (60) bzw. 
Fertigbearbeitungs-Matrizen (60« ) versehen sind (Fig. 5). 

9. Anordnung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichne t,/ 
daB die Tiefe der Vorform-Matrizen (60) etwa der halben 
Tiefe der Fertigbearbeitungs-Matrizen (60* ) entspricht. 

10. Anordnung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichne t, 
dafi der Vorformblock (PB) und der Fertigbearbeitungsblock 
(FB) beide zur Durchfuhrung einer Simultanbewegung nahe 
an ihre jeweilige PreBplatte heran und von dieser fort 
gelagert sind, wahrend der thermoplastische Harzstreifen 
(10) in der Lage ist, durch individuelle Spalte zwischen 
den Blocken und den PreBplatten hindurch bewegt zu werden. 

11. Anordnung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, 
daB jede der Vorform-Matrizen etwa halb so tief wie die 
Fertigbearbeitungs-Matrizen ist. 

12. Anordnung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, 
daB die zuerst genannte Heizeinrichtung (63) in dem Vor- 
formblock (PB) enthalten und die an zweiter Stelle genannte 
Heizeinrichtung (63 •) in der dem Fertigbearbeitungsblock 
(FB) zugeordneten PreBplatte (31) enthalten ist (Fig. 5). 

13. ; Anordnung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, 
daB beide Heizeinrichtungen in jeweils einer der PreA-' 
platten (30, 31) enthalten sind. 



509818/0331 



- 25 - 



2449856 



14. Anordnung nach Anspruch 8, dadurch gelcennzeichnet, 
daB jede der Vorform-Matrizen einen radial aus ihrem Boden 
nach auften hervorstehenden Abschnitt (60a) besitzt, welcher 
den Mittelbereich jedes Abschnittes des thermoplastischen 
Harzstreif ens (10) kiihlt, welcher anschlieBend in eine 
vorgeformte Blase (10b) umgewandelt wird (Fig. 6). 

15. Anordnung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, 
daB der vorstehende Abschnitt (60a) einen relativ groBen 
Abrundungsradius besitzt und mit seiner obersten Stelle 
wesentlich unterhalb der Ebene der Arbeitsoberf lache des 
Vorformblockes liegt (Fig. 6). 

16. Anordnung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, 
daB sich die oberste Stelle der vorstehenden Abschnitte 
(60a) etwa auf der halben Tiefe der vorformenden Matrize 
befindet (Fig. 6). 

17. Verf ahren zur Herstellung einer Anzahl von Blasen 
in einem Streif en eines thermoplastischen Harzfilms, da- 
durch gekennzeichnet, daB der thermoplastische Harzstrei- 
fen transportiert wird; daB der thermoplastische Harz- 
streif en beheizt wird, wahrend er vorformende Matrizen 
uberdeckt, die in ein erstes starres Gestell eingeformt 
sind; daB die unmittelbar oberhalb der vorformenden . 
Matrizen befindlichen Abschnitte des thermoplastischen 
Harzstreif ens zu vorgeformten Blasen verformt werden, 
welche in den vorformenden Matrizen sitzen, wahrend der 
restliche Abschnitt des thermoplastischen Hairzstreifens 
gedehnt wird; daB der irit den vorgeformten Blasen verse- . 
hene thermoplastische Harzstreifen einem zweiten starren 
Gestell zugefuhrt wird, welches mit einer Anzahl von Fer- 
tigbearbeitungs-Matrizen versehen ist, die in- dem gleichen 
Muster wie die Vorform-Matrizen angeordnet sind; daB der 
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thermoplastische Harzstreifen beheizt wird; und daB die 
vorgeformten Blasen im beheizten Zustand so deformiert 
werden, dafi sie fertig geformte Blasen bilden, die in 
jeweils einer der Fertigbearbeitungs-Matrizen in der 
Weise untergebracht sind, dafi sich der Boden jeder vor- 
geformten Blase radial nach aufien verlangert. 
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